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บทคัดยอ่ 
 การวิจยัครั ÊงนีÊ มีวตัถุประสงค์เพืÉ อ ศึกษาปัญหาการจดัทําระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ ตอ้งควบคุม 
(HACCP) ของ บริษัท บีทาเกน จาํกดั โดยประชากรทีÉ ใชใ้นการศึกษาเป็นบุคลากรทีÉ มีหนา้ทีÉ รบัผิดชอบ ในการทําระบบ
วิเคราะห์อันตรายและจุดวกิฤตทีÉ ตอ้งควบคมุ (HACCP) ของบริษทั บีทาเกน จาํกดั  จาํนวน 40 คน   ตวัแปรอิสระ ทีÉ ใชใ้น
การศึกษา คือ  ขัÊนตอนทีÉ1 การจดัทาํคณะทาํงาน HACCP ขัÊนตอนทีÉ  2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภณัฑ ์ขัÊนตอนทีÉ  3 
การระบุวธีิการนําไปใช ้ขัÊนตอนทีÉ  4 การสรา้งแผนภมิูการผลิต ขัÊนตอนทีÉ  5 ขัÊนทวนสอบแผนภมิูทีÉ จุดการผลิตจริง ขัÊนตอนทีÉ  6
การระบุอันตรายทัÊงหมดทีÉ มีโอกาสเกิดขึÊนในแต่ละขั Êนตอนการผลิต วิเคราะห์อันตรายและพิจารณามาตรการป้องกนั เพืÉ อ
ควบคมุอันตรายทีÉ ระบุไว ้ขัÊนตอนทีÉ  7 การกาํหนดจุดวิกฤตทีÉ ตอ้งควบคมุ ขัÊนตอนทีÉ  8  การกาํหนดค่าวิกฤตสาํหรบัจุดวิกฤตทีÉ
ตอ้งควบคมุแต่ละจุด ขัÊนตอนทีÉ  9 การจดัทําระบบตรวจติดตามสาํหรบัจุดวิกฤตทีÉ ตอ้งควบคมุแต่ละจุด ขัÊนตอนทีÉ  10 การ
กาํหนดวธีิการแกไ้ข ขัÊนตอนทีÉ  11 กาํหนดกระบวนการทวนสอบ ขัÊนตอนทีÉ  12 ทาํระบบเอกสารและการเกบ็บนัทึก เครืÉ องมือทีÉ
ใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มูล คือแบบสอบถาม  สถิติทีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ รอ้ยละ ค่าเฉลีÉ ย ส่วนเบีÉ ยงเบนมาตรฐาน 
และ Z-test 
 ผลการวจิยัพบวา่ 
 1. ผูต้อบแบบสอบถาม จาํนวนรวมทัÊงสิÊน 40 คน จาํแนกตามอายุ อายุตํÉากวา่ 25 ปีมีจาํนวน 3 คน คิดเป็นรอ้ยละ 
7.5 อายุ 25-30 ปีมีจาํนวน 21 คน คิดเป็นรอ้ยละ 52.5 อายุ 31-35 ปีมีจาํนวน 10 คน คิดเป็นรอ้ยละ 25 อายุ 36-40 ปี
มีจํานวน 5 คน คิดเป็นรอ้ยละ 12.5 อายุ 41-45 ปีมีจํานวน 1 คน คิดเป็นรอ้ยละ 2.5 จําแนกตามวุฒิการศึกษา วุฒิ
การศึกษาตํÉากวา่ปริญญาตรีมีจาํนวน 2 คน คิดเป็นรอ้ยละ 5 วุฒิการศึกษาปริญญาตรีมีจาํนวน 36 คน คิดเป็นรอ้ยละ 90 สงู
กว่าปริญญาตรีมีจาํนวน 2 คน คิดเป็นรอ้ยละ5  จาํแนกตามประสบการณ์การทํางานโรงงานอุตสาหกรรมนอ้ยกว่า 1 ปีมี
จาํนวน 2 คน คิดเป็นรอ้ยละ5 ประสบการณ ์ ระหวา่ง 1-2 ปีมีจาํนวน 4 คน คิดเป็นรอ้ยละ 10 ระหวา่ง 3-5 ปีมีจาํนวน 12 
คน คิดเป็นรอ้ยละ 30 มากกว่า 5 ปีขึÊนไปมีจาํนวน 22 คน คิดเป็นรอ้ยละ 55 จาํแนกตามการไดร้บัการอบรมหรือสมัมนา
เกีÉ ยวกบัระบบ HACCP  เคยไดร้บัการอบรมมีจาํนวน 30 คน คิดเป็นรอ้ยละ 75   
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 2. ปัญหาในการดําเนินการขอรบัรองระบบวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ ตอ้งควบคมุ (HACCP) ของโรงงาน 
12 ขัÊนตอน มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง 
 3. วิเคราะห์ขอ้มูลคําถามปลายเปิดการจดัทําระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤต มีดงันีÊ คือ ตอ้งการใหจ้ดั
อบรม อย่างต่อเนืÉ องและสมํÉาเสมอ ตอ้งการใหมี้รางวลัแก่แผนกทีÉ จดัทําระบบและผ่านการรบัรอง ตอ้งการใหมี้เจา้หนา้ทีÉ ให้
คําปรึกษาและแนะนํา รฐับาลควรประกาศเป็นกฎหมายบงัคบัใชใ้หมี้มาตรฐานเดียวกนั   
คาํสาํคญั: การวเิคราะห์อันตรายและจดุวกิฤตทีÉ ตอ้งควบคมุ (HACCP) 
 
Abstract 
 The objectives of this research were to study the Problems  of Establish the System of Hazard of Analysis 
and Critical Control Point System (HACCP) of Betagen  Co.Ltd. The populations of this study were 40 workers that 
involve with the establish the system of hazard of analysis and critical control point system. The variables in this study 
were 12 steps of establish the system of hazard of analysis and critical control point system. They were 1. Assemble 
HACCP Team 2. Describe Products 3. Identify Intended Use 4. Construct Flow  Diagram 5. On-Site Confirmation of 
Flow Diagram) 6. List all Potential Hazards Associated with Each Step, Conduct a Hazard Analysis, and Consider any 
Measures to Control Identified Hazards 7. Determine Critical Control Point: CCP) 8. Establish Critical Limit for Each 
CCP 9. Establish a Monitoring System for Each CCP 10. Establish Corrective Action 11. Establish Verification 
Procedures 12. Establish Documentation and Record Keeping. The questionnaires were used to collect the data.  The 
statistical tools were used to analyze the data, percentage, mean, standard deviation.  
 The results were as followed: 
 1. There were 40 workers involved with  the establish the system of hazard of analysis and critical control 
point system.  There were 21 of them or 52 percents were 25-30 years old,  there were 10 of them or 25 percents 
were 31-35 years old. There are 36 of them or 90 percents were bachelor degree. There were 22 of them or 55 
percents have working experience more than 5 years and 30 of them or 75 percents pass a training experience on 
HACCP.  
 2. The Problems  of 12 steps  Establish the System of Hazard of Analysis and Critical Control Point 
System (HACCP) of Betagen  Co.Ltd. are moderate level.  
 3. The open end of the questionnaires recommend that, they need to have a training regularly and the award 
should be given. They still need  consultation  from expert. The government should put up rules and regulations for  
standard requirement. 
Keyword: Hazard of Analysis and Critical Control Point System (HACCP) 
 
ภูมิหลงั 
 อุตสาหกรรมอาหารของประเทศไทยเ ป็ น
อุตสาหกรรมทีÉ มีศักยภาพสูง โดยมีมูลค่าส่งออกต่อปีนับแสน
ล้านบาท และมีการบริโภคภายในประเทศเป็นจํานวนมาก 
ดังนัÊน ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมอาหาร จึงต้องมีการจัดการ
ด้านคุณภาพทีÉ ดี เพืÉ อความปลอดภัยของผู้บริโภค และเพืÉ อ
การแข่งขันได้ในตลาดโลก มาตรการสาํคัญทีÉ ใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิตอาหาร ซึÉ งสามารถสร้างความมัÉนใจในเรืÉ อง
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ของความปลอดภัยอาหารและเป็นทีÉ ยอมรับในระดับสากลใน
ปัจจุบันคือคือระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ
ต้องการควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control 
Point HACCP) ระบบดังกล่าวเป็นการวิเคราะห์อันตราย ทีÉ
อาจมีผลต่อสุขอนามัยของผู้บริโภค ในทุกขัÊ นตอนของ
กระบวนการ และวางมาตรการในการป้องกัน เฝ้าระวังและ
ตรวจติดตามแก้ไข เพืÉ อให้อาหารทีÉ ผลิตนัÊนมีความปลอดภัย 
และไม่มีอันตรายต่อสุขภาพอนามัยของผู้บริโภค (สาํนักงาน
มาตรฐานผลติภัณฑอ์ุตสาหกรรม. 2547: ออนไลน์) 
 การเปิดเสรีทางการค้าเป็นผลให้ประเทศต่างๆ
แสวงหาผลประโยชน์ทางการค้าอย่างเต็มทีÉ   ด้วยการออก
มาตรการกฎระเบียบข้อบังคับทางการค้าระหว่างประเทศขึÊ น
อย่างต่อเนืÉ องทุกปีเพืÉ อปกป้องและรักษาผลประโยชน์ทางการ
ค้าของประเทศตนเอง เช่น การออกมาตรการกีดกันทาง
การค้าทีÉ มิใช่ภาษี (Non Tariff Barrier: NTB) ออกมาใช้
อย่างแพร่หลายไม่ว่าจะเป็นมาตรการระบบการจัดการ (ISO 
9000) มาตรการด้านสิÉ งแวดล้อม (ISO 14000) มาตรการ
ด้านแรงงาน (ISO 18000) (กรมการค้าต่างประเทศ. 2545)  
 สังคมในเมืองทุกคนต้องเร่งรีบในชีวิตประจาํวัน  
ทาํให้ต้องเปลีÉ ยนพฤติกรรมรับประทานอาหารในรูปแบบทีÉ
สะดวก รวดเร็ว และสามารถหารับประทานได้ง่าย อาหาร
สํา เร็จรูป  เพืÉ อตอบ  สนองความสะดวกสบายในการ
รับประทานอาหาร โดยยังคงรสชาติเดิมของอาหาร และไม่เสยี
คุณค่าโภชนาการ ทําให้สามารถรักษาความสดใหม่ และ
รสชาติอาหารอย่างดี อาหารสาํเรจ็รูปจึงเข้ามามีบทบาทอย่าง
มากและจะทวีความสาํคัญขึÊ นเรืÉ อยๆ ตลาดสินค้าสาํเร็จรูปทีÉ
ส ําคัญได้แก่ สหรัฐอเมริกา ญีÉ ปุ่น ยุโรป เอเชีย อาหาร
สาํเร็จรูปสามารถนํารายได้และสร้างชืÉ อเสียงให้กับประเทศ
อย่างมาก แต่อย่างไรกต็ามจากการทีÉ การกีดกันทางการค้าทีÉ
มิใช่ทางด้านภาษี มีขึÊนเป็นระยะโดยเฉพาะทางด้านอาหาร 
ดังนัÊนการผลิตจึงจําเป็นต้องเพิÉ มความระมัดระวังในด้าน
คุณภาพ เพืÉ อให้อาหารมีความปลอดภัย รัฐบาลมีนโยบายจะ
ให้ประเทศไทยเป็นครัวของโลกและได้เร่งผลักดันให้โรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารเข้าสู่ระบบ HACCP ให้ได้มากทีÉ สดุ แต่
การเข้าสู่ระบบ HACCP นัÊน จะต้องมีการเตรียมการตาม
ขัÊนตอนต่างๆ เฉลีÉ ยประมาณ 8-10 เดือน ซึÉ งการปฏบิัติต้อง
ต่อเนืÉ องและผู้ปฏิบัติต้องเข้าใจวัตถุประสงค์ ของการปฏิบัติ 
จึงจะเกิดผลตามเจตนารมณ์ของระบบ (ศูนย์วิจัยกสิกรไทย. 
2547) 
 บริษัท บีทาเกน จาํกดั เป็นบริษัทหนึÉ งทีÉ ประกอบ
ธุรกิจเกีÉ ยวกับอาหาร ได้ก่อตัÊงโดย นายสมพงษ์ อรรถสกุลชัย 
ในปี พ.ศ. 2534 ภายใต้ชืÉ อว่า บริษัทไทยแอ็ดว้านซ์ฟูด
(1191) จาํกัด เพืÉ อผลิตและจัดจาํหน่ายสินค้าประเภท นม
เปรีÊ ยวพร้อมดืÉ มพาสเจอร์ไรส์ และโยเกิร์ตพาสเจอร์ไรส์ ตรา 
บีทาเก้น ซึÉ งบริษัทได้วิจัย พัฒนา และคัดสรรวัตถุดิบทีÉ ดี เพืÉ อ
นํามาผลิตสินค้า ทีÉ มีจุลินทรีย์แลคโทบาซิลลัสสายพันธ์ดี 
CASEI ทีÉ มีประโยชน์ต่อร่างกาย และรสชาติสนิค้าทีÉ ได้รับการ
ยอมรับจากผู้บริโภค และในวันทีÉ  1กรกฏาคม 2550 บริษัท
ไทยแอ็ดว้านซ์ฟูด (1191) จํากัด ได้ร่วมทุนกับ บริษัท 
คัมพินา ประเทศ เนเธอแลนด์ และได้เปลีÉ ยนชืÉ อเป็น บริษัท 
บีทาเกน จาํกัด จนถึงปัจจุบัน  บริษัท บีทาเกน จาํกัด ได้
แสดงเจตจํานงจัดตัÊงระบบควบคุมคุณภาพ คือ ระบบการ
วิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤต (HACCP) โดยได้
ดาํเนินการตามหัวข้อกาํหนดการสมัคร ด้วยเหตุผลดังกล่าว
ข้างต้น ผู้วิจัยสนใจทีÉ จะศึกษาปัญหาการจัดทาํระบบ HACCP 
ของ บริษัท บีทาเกน จาํกัด เพืÉ อทีÉ จะนาํข้อมูลไปใช้ปรับปรุง
แก้ไข พัฒนาไปสู่ความสาํเรจ็ในการรับรองระบบ HACCP 
ต่อไป 
 
ความมุ่งหมายของการวิจยั 
 เพืÉ อศึกษาปัญหาการจัดทาํระบบ HACCP ตาม
ขัÊนตอน และแนวทางการแก้ไขปัญหาของ บริษัท บีทาเกน 
จํากัด เพืÉ อทีÉ จะนําข้อมูลไปใช้ปรับปรุงแก้ไข พัฒนาไปสู่
ความสาํเรจ็ในการรับรองระบบ HACCP ต่อไป 
 
ความสําคญัของการวิจยั 
 ผลของการวิจัยในครัÊงนีÊ ทาํให้ บริษัท บีทาเกน 
จาํกดั ทราบถึงปัญหาการจัดทาํระบบ HACCP ตามขัÊนตอน 
เพืÉ อพัฒนาไปสู่ความสําเร็จในการรับรองระบบ HACCP 
ต่อไป 
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ขอบเขตของการวิจยั 
 การวิจัยครัÊ งนีÊ เป็นการศึกษาปัญหาการจัดทํา
ระบบ HACCP 12 ขัÊนตอน ของ บริษัท บทีาเกน จาํกดั 
 ตวัแปรทีÉ ใชใ้นการศึกษา 
 1.ศึกษาปัญหาการจัดทาํระบบ HACCP ตาม
ขัÊนตอน 12 ขัÊนตอนดังนีÊ   
 ขัÊนตอนทีÉ  1 ขัÊนตอนการเตรียมการ การจัดทาํ
คณะทาํงาน HACCP  (Assemble HACCP Team) 
 ขัÊนตอนทีÉ  2 ขัÊนตอนการเตรียมการ การบรรยาย
รายละเอยีดของผลิตภัณฑ(์Describe Products) 
 ขัÊนตอนทีÉ  3 ขัÊนตอนการเตรียมการ ระบุวิธีการ
นาํไปใช้ (Identify Intended Use)   
 ขัÊนตอนทีÉ  4 ขัÊนตอนการเตรียมการ การสร้าง
แผนภมูกิารผลิต (Construct Flow Diagram) 
 ขัÊนตอนทีÉ  5 ขัÊนตอนการเตรียมการ ทวนสอบ
แผนภมูิทีÉ จุดการผลิตจริง(On-Site Confirmation of Flow 
Diagram) 
 ขัÊนตอนทีÉ  6 หลักการทีÉ  1 ระบุอนัตรายทีÉ หมดทีÉ มี
โอกาสเกิดขึÊ นในแต่ละขัÊนตอนการผลิต วิเคราะห์อันตราย
และพิจารณามาตรการป้องกนัเพืÉ อควบคุม อนัตรายทีÉ ระบุไว้ 
(List all Potential Hazards Associated with Each Step, 
Conduct a Hazard Analysis, and Consider any Measures 
to Control Identified Hazards ) 
 ขัÊนตอนทีÉ  7 หลักการทีÉ  2 กําหนดจุดวิกฤติทีÉ
ต้องการควบคุม(Determine Critical Control Point: CCP) 
 ขัÊ นตอนทีÉ  8 หลักการทีÉ  3 กําหนดค่าวิกฤติ
สําหรับจุดวิกฤติทีÉ ต้องการควบคุมแต่ละจุด (Establish 
Critical Limit for Each CCP) 
 ขัÊนตอนทีÉ  9 หลักการทีÉ  4 จัดทาํระบบตรวจ
ติดตามสาํหรับจุดวิกฤติทีÉ ต้องควบคุมแต่ละจุด (Establish a 
Monitoring System  for Each CCP)  
 ขัÊนตอนทีÉ  10 หลักการทีÉ  5 การกําหนดวิธีการ
แก้ไข (Establish Corrective Action)  
 ขัÊนตอนทีÉ  11 หลักการทีÉ  6 กาํหนดกระบวนการ
ทวนสอบ (Establish Verification Procedures) 
 ขัÊนตอนทีÉ  12 หลักการทีÉ  7 ทาํระบบเอกสารและ
การเกบ็ข้อมูล (Establish Documentation and Record 
Keeping) 
 
สมมติฐานในการวิจยั 
 ปัญหาการจัดทาํระบบการวิเคราะห์อันตรายและ
จุดวิกฤติทีÉ ต้องควบคุม (HACCP) ของ บริษัท บีทาเกน 
จาํกัด มีปัญหาอยู่ในระดับปานกลาง ในการดาํเนินการตาม
ขัÊนตอน HACCP 12 ขัÊนตอน 
 
สรุปผลการวิจยั 
 จากการศึกษาปัญหาและการแก้ไขปัญหาการ
จัดทาํระบบวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม 
(HACCP) ของโรงงาน บีทาเกนจาํกดั ผู้วิจัยสามารถสรุปได้
แบ่งเป็น 3 ตอน ดังนีÊ  
 ตอนทีÉ  1 ค่าความถีÉ  และร้อยละ ของข้อมูลทัÉวไป
เกีÉ ยวกับผู้ตอบแทนสอบถามการจัดทาํระบบการวิเคราะห์
อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม (HACCP) ของโรงงาน
บีทาเกนจาํกัด ตามจาํนวนแบบสอบถามทีÉ สมบูรณ์ 40 ฉบับ 
จําแนกตาม อายุ วุฒิการศึกษา ประสบการณ์การทาํงาน
โรงงานอุตสาหกรรม การอบรมหรือสัมมนาเกีÉ ยวกับระบบ 
(HACCP) สรุปได้ดังนีÊ  
  1. พนักงาน อายุตํÉากว่า 25 ปีมีจาํนวน 3 
คน คิดเป็นร้อยละ 7.5 อายุ 25-30 ปีมีจาํนวน 21 คน คิด
เป็นร้อยละ 52.5 อายุ 31-35 ปีมีจาํนวน 10 คน คิดเป็น
ร้อยละ 25 อายุ 36-40 ปีมีจํานวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 
12.5 อายุ 41-45 ปีมจีาํนวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 2.5 
  2. พนักงาน วุฒิการศึกษาตํÉากว่าปริญญาตรี
มีจาํนวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 5 วุฒิการศึกษาปริญญาตรีมี
จํานวน 36 คน คิดเป็นร้อยละ 90 สูงกว่าปริญญาตรี มี
จาํนวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ5   
  3. พนักงาน ประสบการณก์ารทาํงานโรงงาน
อุตสาหกรรมน้อยกว่า 1 ปีมีจาํนวน 2 คนคิดเป็นร้อยละ 5 
ระหว่าง 1-2 ปีมีจาํนวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 10 ระหว่าง 
3-5 ปีมีจาํนวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 30 มากกว่า 5 ปีขึÊ น
ไปมีจาํนวน 22 คน คิดเป็นร้อยละ 55 
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  4. พนักงาน ได้รับการอบรมหรือสัมมนา
เกีÉ ยวกบัระบบ HACCP เคยได้รับการอบรมมีจาํนวน 30 คน 
คิดเป็นร้อยละ 75    
 ตอนทีÉ  2 ผลการเปรียบเทยีบระดับปัญหาในการ
ดาํเนินการขอรับรองระบบวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ
ต้องควบคุม (HACCP) ของโรงงานบีทาเกนจาํกัด ทัÊง 12 
ขัÊนตอน และในภาพรวมตามความคิดเห็นของทีมงานผู้
จัดระบบ HACCP พบว่า การดาํเนินการขอรับรองระบบ
วิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม (HACCP) 
ของโรงงาน บทีาเกนจาํกดั 12 ขัÊนตอน  
  ขัÊนตอนทีÉ  1 การจัดทาํคณะทาํงาน HACCP 
ขัÊนตอนทีÉ  2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ขัÊนตอน
ทีÉ  3 การระบุวิธีการนาํไปใช้ ขัÊนตอนทีÉ  4 การสร้างแผนภูมิ
การผลิต ขัÊนตอนทีÉ  5 ขัÊนทวนสอบแผนภมูิทีÉ จุดการผลิตจริง  
ขัÊนตอนทีÉ  6 การระบุอันตรายทัÊงหมดทีÉ มีโอกาสเกดิขึÊนในแต่
ละขัÊนตอนการผลิต วิเคราะห์อันตรายและพิจารณามาตรการ
ป้องกัน เพืÉ อควบคุมอันตรายทีÉ ระบุไว้ ขัÊนตอนทีÉ  7 การ
กาํหนดจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม ขัÊนตอนทีÉ  8 การกาํหนดค่า
วิกฤตสาํหรับจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุมแต่ละจุด ขัÊนตอนทีÉ  9 
การจัดทาํระบบตรวจติดตามสาํหรับจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม
แต่ละจุด ขัÊนตอนทีÉ  10 การกาํหนดวิธีการแก้ไขและขัÊนตอน
ทีÉ  11 กาํหนดกระบวนการทวนสอบ มีปัญหาอยู่ในระดับปาน
กลาง เมีÉ อเปรียบเทียบกับเกณฑ์ทีÉ  3.00 มีค่าเฉลีÉ ยไม่
แตกต่างกันอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติทีÉ ระดับ .05  ส่วน
ขัÊนตอนทีÉ  12 ทาํระบบเอกสารและการเกบ็บันทึก มีปัญหา
อยู่ในระดับปานกลาง มีค่าเฉลืÉ ยแตกต่างกับเกณฑ์ทีÉ  3.00 
อย่างมีนัยสําคัญ  ปัญหาการดําเนินการขอรับรองระบบ
วิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม (HACCP) ใน
ภาพรวม มีปัญหาอยู่ในระดับปานกลาง เมีÉ อเปรียบเทยีบกบั
เกณฑ์ทีÉ  3.00 มีค่าเฉลีÉ ยไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสาํคัญทาง
สถิติทีÉ ระดับ .05  
 ตอนทีÉ  3 วิเคราะห์ข้อมูลคําถามปลายเปิดการ
จัดทําระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤต ผลการ
วิ เคราะ ห์แบบสอบถาม  พบว่าพนักงาน ต้องการใ ห้
ประชาสัมพันธ์ สร้างกระแสกระตุ้น ให้ตืÉ นตัวและเกิดความ
ตระหนักในการจัดทําระบบ HACCP และ ต้องการให้มี
ผู้เชีÉ ยวชาญ เพืÉ อให้คาํปรึกษาแนะนาํ อีกทัÊงมีความต้องการ
อืÉ น ๆ ดังนีÊ  
  ควรมีการจัดอบรมการจัดทาํระบบ HACCP 
อย่างต่อเนืÉ องและสมํÉาเสมอ 
  ควรมีการให้มีรางวัลแก่แผนกทีÉ จัดทาํระบบ
และผ่านการรับรอง 
  ควรมีการให้มีเจ้าหน้าทีÉ ให้คําปรึกษา และ
แนะนาํ 
  รัฐบาลควรประกาศเป็นกฎหมายบังคับใช้ 
และควรมีมาตรฐานในการตรวจรับรองระบบทีÉ เป็นไปใน
ทศิทางเดียวกนั  
 
อภิปรายผล 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาและการแก้ไขปัญหาการ
จัดทาํระบบวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม 
(HACCP) ของโรงงานบีทาเกนจาํกดั ทัÊง 12 ขัÊนตอน และ
ในภาพรวมตามความคิดเหน็ของทมีงานผู้จัดระบบ HACCP 
พบว่า การดาํเนินการขอรับรองระบบวิเคราะห์อันตรายและ
จุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม (HACCP) ของโรงงาน บีทาเกน
จาํกดั 12 ขัÊนตอน คือ 
 ขัÊ นตอนทีÉ  1 การจัดทําคณะทํางาน  HACCP 
ขัÊนตอนทีÉ  2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ขัÊนตอน
ทีÉ  3 การระบุวิธีการนาํไปใช้ ขัÊนตอนทีÉ  4 การสร้างแผนภูมิ
การผลิต ขัÊนตอนทีÉ  5 ขัÊนทวนสอบแผนภมูิทีÉ จุดการผลิตจริง  
ขัÊนตอนทีÉ  6 การระบุอันตรายทัÊงหมดทีÉ มีโอกาสเกดิขึÊนในแต่
ละขัÊนตอนการผลิต วิเคราะห์อันตรายและพิจารณามาตรการ
ป้องกัน เพืÉ อควบคุมอันตรายทีÉ ระบุไว้ ขัÊนตอนทีÉ  7 การ
กาํหนดจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม ขัÊนตอนทีÉ  8 การกาํหนดค่า
วิกฤตสาํหรับจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุมแต่ละจุด ขัÊนตอนทีÉ  9 
การจัดทาํระบบตรวจติดตามสาํหรับจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม
แต่ละจุด ขัÊนตอนทีÉ  10 การกาํหนดวิธีการแก้ไขและขัÊนตอน
ทีÉ  11 กาํหนดกระบวนการทวนสอบ มีปัญหาอยู่ในระดับปาน
กลาง เมีÉ อเปรียบเทียบกับเกณฑ์ทีÉ  3.00 มีค่าเฉลีÉ ยไม่
แตกต่างกันอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติทีÉ ระดับ .05  ส่วน
ขัÊนตอนทีÉ  12 ทาํระบบเอกสารและการเกบ็บันทึก มีปัญหา
อยู่ในระดับปานกลาง มีค่าเฉลืÉ ยแตกต่างกับเกณฑ์ทีÉ  3.00 
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อย่างมีนัยสําคัญ  ปัญหาการดําเนินการขอรับรองระบบ
วิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม (HACCP) ใน
ภาพรวม มีปัญหาอยู่ในระดับปานกลาง เมีÉ อเปรียบเทยีบกบั
เกณฑ์ทีÉ  3.00 มีค่าเฉลีÉ ยไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสาํคัญทาง
สถิติทีÉ ระดับ .05  มข้ีอค้นพบทีÉ ผู้วิจัยเหน็ว่าน่าสนใจและควร
นาํมาอภิปราย ดังนีÊ  
 ขัÊนตอนทีÉ  1 การจัดตัÊงคณะการทาํงาน HACCP 
พบว่าปัญหาในระดับปานกลาง ซึÉ งปัญหาสาํคัญทีÉ พบว่าการ
จัดตัÊงคณะทาํงาน คือ การขาดแคลนบุคลากรทีÉ มีความรู้ และ
ความเชีÉ ยวชาญ และการสนับสนุนและนโยบายทีÉ ชัดเจนของ
ผู้บริหาร ซึÉ งเป็นองค์ประกอบพืÊ นฐานทีÉ สาํคัญในการจัดทาํ 
HACCP และมี ผล ใ ห้ ก า รดํ า เ นิ น ง าน เ ป็ น ไปอ ย่ า งมี
ประสิทธิภาพ ซึÉ งสอดคล้องกับ สุดคะนึง พงษ์พิสุทธินันท ์
(2543 : บทคัดย่อ) ได้ทาํการศึกษาแนวทางการพัฒนา
ระบบคุณภาพ HACCP เพืÉ อการส่งออกผลิตภัณฑ์ถัÉวเหลือง
ฝกัสดแช่แขง็ โดยใช้กรณีศึกษา บริษัทยูเนีÉ ยนฟรอสท ์จาํกัด 
พบว่า ความร่วมมอืจากพนักงานทุกระดับ และการสนับสนุน
อย่างต่อเนืÉ องของ ผู้บริหารระดับสูงมีความสํา คัญต่อ
ความสาํเร็จต่อการจัดทาํระบบคุณภาพ ทัÊงนีÊ  การรวบรวม
บุคลากรในบริษัทในการจัดตัÊงคณะทาํงาน HACCP บริษัท
ควรคํานึงถึงความชํานาญและความรู้ ของบุคลากรในการ
พัฒนาแผน HACCP คณะทาํงานควรประกอบด้วยบุคคล
จากหลายฝ่ายทีÉ มีความรู้เฉพาะด้านต่างกัน และควรเป็นผู้ทีÉ มี
ความรับผิดชอบหรือมีอาํนาจบริหารงานในหน่วยงานแผนก
ต่าง ๆ ทัÊ งฝ่ายผลิต ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายควบคุม
สุขลักษณะ และความสะอาด ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายตรวจสอบ 
ฝ่ายจุลชีววิทยาอาหาร 
 ขัÊนตอนทีÉ  2 การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ ์
และขัÊนตอนทีÉ  3 การระบุวิธีการนาํไปใช้พบปัญหาในระดับ
ปานกลาง เนืÉ องจากทีมงาน HACCP ส่วนใหญ่จะใช้วิธีการ
คัดเลือกบุคลากรจากฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพ ซึÉ ง
เป็นผู้ทีÉ เป็นผู้ทีÉ เข้าใจรายละเอียดของกระบวนการผลิต และ
รู้ จักผลิตภัณฑ์เป็นอย่างดี ให้ดูแลและรับผิดชอบในขัÊนตอน
นีÊ  ซึÉ งการใช้คนให้ถูกกับงานจะทาํให้การดาํเนินงานเป็นไป
อย่างมปีระสทิธภิาพ สอดคล้องกบั สถาบนัอาหาร: (2542 ) 
การประยุกต์ใช้ HACCP ในอุตสาหกรรมอาหาร กล่าวไว้ว่า 
การอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์จะช่วยคณะทาํงาน 
HACCP ในการบ่งบอกอนัตรายทีÉ อาจเกิดขึÊน ซึÉ งอาจจะตรวจ
พบในเครืÉ องปรุง หรือภาชนะบรรจุทีÉ ประกอบขึÊ นมาเป็น
ผลิตภัณฑ์ รวมทัÊงช่วยในการกําหนดขอบเขตวิกฤตด้วย 
ดังนัÊนจึงมีความสาํคัญอย่างมากทีÉ คณะทาํงานต้องคุ้นเคยกับ
คุณสมบัติของผลิตภัณฑ ์การเสืÉ อมสภาพของผลิตภัณฑ์ และ
การนาํไปใช้ 
 ขัÊนตอนทีÉ  4 จัดทาํแผนภมูิการผลิต พบปัญหาใน
ระดับปานกลาง เนืÉ องจากทมีงาน HACCP ได้เขียนแผนภูมิ
การผลิตทีÉ แสดงขัÊนตอนต่าง ๆ ทัÊงหมดในกระบวนการผลิต
ไว้อย่างละเอียดและชัดเจน โดยบุคลากรทีÉ จัดทาํแผนภมูิการ
ผลิตส่วนใหญ่มากจากผู้ทีÉ มีความรับผิดชอบหรือมีอาํนาจ
บริหารงานในหน่วยงานแผนกต่าง ๆ ทัÊงฝ่ายผลิต ฝ่าย
ประกันคุณภาพ ฝ่ายควบคุมสุขลักษณะ ฝ่ายวิศวกรรม และ
ฝ่ายตรวจสอบ โดยโรงงานต้องการให้ทุกฝ่ายมีส่วนร่วม และ
ทุกครัÊงทีÉ มกีารเปลีÉ ยนหรือปรับปรุงผลิตภัณฑใ์หม่ ๆ หรือจัด
วางผังโรงงานใหม่ จะมีการจัดอบรมให้ผู้ปฏิบัติงานทุกคน
ทราบถึงแผนภูมิการผลิต แผนผังโรงงาน เส้นทางการ
เคลืÉ อนย้ายของวัตถุดิบ และเข้าใจสัญลักษณ์ต่าง ๆ ทีÉ อยู่ใน
โรงงาน ซึÉ งการอบรมมีการทาํอย่างต่อเนืÉ องทัÊงกับพนักงาน
ใหม่ และผู้ปฏิบัติงานประจาํ ทัÊงนีÊ เพืÉ อลดการปนเปืÊ อนข้าม 
และลดข้อผิดพลาดจากการทาํงาน ทัÊงนีÊ อาจเป็นผลมาจาก
พนักงานทีÉ มีประสบการณ์ทาํงานมากมีพฤติกรรมการทาํงาน
ทัÊงการประเมินตนเองและการประเมินของผู้บังคับบัญชาสูง 
อาจเนืÉ องมาจากพนักงานทีÉ ทาํงานมานานจะมีความชาํนาญ 
ทาํให้เกิดของเสียจากการผลิตน้อย มีข้อผิดพลาดน้อย ใน
ขณะเดียวกัน บริษัท ควรจัดให้มีการอบรม สัมมนา เพืÉ อให้
พนักงานทีÉ ทาํงานมานานได้รับความรู้ เพิÉ มเติมควบคู่ไปด้วย 
 ขัÊนตอนทีÉ  5 ทวนสอบแผนภูมิการผลิต พบ
ปัญหาในระดับปานกลาง เนืÉ องจากมีการจัดทาํเอกสารไว้
อย่างชัดเจน  เพืÉ อใช้ตรวจสอบความถูกต้องและความ
สมบูรณ์ของแผนภูมิการผลิต เพืÉ อยืนยันว่าขัÊ นตอนใน
แผนภูมิการผลิตดังกล่าวเป็นขัÊนตอนทีÉ ปฏิบัติจริงในโรงงาน 
เมืÉ อมีการเปลีÉ ยนแปลงการผลิตทมีงาน HACCP จะมีการจัด
ประชุมเพืÉ อวางแผนงาน และแผนภูมิการผลิตจะต้องทาน
สอบทุกครัÊง   
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 ขัÊนตอนทีÉ  6 การระบุอันตรายทัÊงหมดทีÉ มีโอกาส
เกิดขึÊ นในแต่ละขัÊนตอนการผลิต วิเคราะห์อันตรายและ
พิจารณามาตรการป้องกนั เพืÉ อควบคุมอนัตรายทีÉ ระบุไว้ เพืÉ อ
ควบคุมอันตรายทีÉ ระบุไว้ พบปัญหาในระดับปานกลาง 
เนืÉ องจากการวิเคราะห์อันตรายในขัÊนตอนนีÊ  ต้องเป็นไปอย่าง
ถูกต้อง คลอบคลุม และครบถ้วนบุคลากรทีÉ รับผิดชอบใน
ขัÊนตอนนีÊ  จะต้องมีความรอบรู้  มีทักษะ มีความรู้ สามารถ 
และประสบการณ์  ในวงการอุตสาหกรรมอาหารมาก
พอสมควร จึงจะระบุอันตรายและพิจารณาหามาตรการ
ป้องกันได้ ทัÊงนีÊ  การจัดบุคลากรให้เหมาะสมกับงานและ
ตําแหน่งทีÉ ได้รับ และการพัฒนาสมรรถภาพของบุคลากร
อย่างต่อเนืÉ องนัÊนเป็นสิÉ งสาํคัญ ทีÉ จะทาํให้เป็นผู้รู้ จริงในงานทีÉ
ตนเองรับผิดชอบ ส่งผลให้การทาํงานอย่างมีประสิทธิภาพ
ของบุคลากร กล่าวคือจะต้องมีความรอบรู้ มีทกัษะ มีความรู้
สามารถ และประสบการณ์ ในวงการอตุสาหกรรมอาหารมาก
พอสมควร เช่น ระดับผู้จัดการฝ่าย และรองผู้จัดการฝ่าย มี
ความจาํเป็นในระดับปานกลาง ตาํแหน่งหัวหน้าแผนกและ
หัวหน้าส่วน มีความจาํเป็นในระดับปานกลาง ในด้านทกัษะ
ความรู้ ระดับเจ้าหน้าทีÉ ทคีวามจาํเป็นในระดับปานกลาง 
 ขัÊนตอนทีÉ  7 การกาํหนดจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุม 
พบว่ามีปัญหาในระดับปานกลาง โรงงานทีÉ ได้รับรองระบบ 
HACCP จึ ง ไ ด้มีก ารจัดส่ ง เ จ้ าหน้ าทีÉ ไปอบรมร่วมกับ
หน่วยงานภาครัฐและเอกชน เพืÉ อให้เข้าใจหลักการและ
สามารถประยุกต์ใช้ได้อย่างถูกต้อง และจ้างผู้เชีÉ ยวชาญเฉพาะ
ด้านจากหน่วยงานภายนอกเพืÉ อดํา เนินงานดั งกล่าว 
สอดคล้องกับ รัชวรรณ กาญจนปัญญาคม (2541) ได้ทาํการ
ติดตามประเมินผลประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพ ISO 
9000 `ต่อวิสาหกจิไทย พบว่า ปัจจัยสาํคัญทีÉ ส่งผลให้บริษัท
ต่างๆ ผ่านการรับรองอย่างมีประสิทธิภาพประกอบด้วย 
ปัจจยัภายนอกซึÉ งประกอบด้วย ทีÉ ปรึกษาและผู้ตรวจสอบ  
 ขัÊนตอนทีÉ  8 กาํหนดค่าวิกฤตสาํหรับจุดวิกฤตทีÉ
ต้องควบคุมแต่ละจุด พบว่ามีปัญหาในระดับปานกลาง 
เนืÉ องจากข้อมูลทีÉ จะนาํมาใช้อ้างอิงค่าวิกฤตบางรายการ ยังไม่
มีข้อมูลทางวิทยาศาสตร์มารองรับ ทัÊงนีÊทมีงาน HACCP ต้อง
อาศัยคาํปรึกษาจากผู้เชีÉ ยวชาญจากภายนอกหน่วยงาน เพืÉ อ
ร่วมกาํหนดค่าวิกฤตสาํหรับจุดวิกฤตทีÉ ต้องควบคุมแต่ละจุด 
และอาศัยข้อมูลจากการทดลองภายในบริษัท เพืÉ อหาค่าทีÉ
เหมาะสมพียงพอต่อการป้องกันและควบคุมอันตราย ซึÉ ง
คณะทาํงาน HACCP กาํหนดขอบเขตวิกฤต และเกบ็ข้อมูล
เอกสารนัÊน ๆ ไว้ เพืÉ ออ้างองิในอนาคต 
 ขัÊนตอนทีÉ  9 จัดทาํระบบตรวจติดตามสาํหรับจุด
วิกฤตทีÉ ต้องควบคุมแต่ละจุด พบว่ามีปัญหาในระดับปาน
กลาง เนืÉ องจากทีมงาน HACCP ต้องร่วมกันวิเคราะห์เพืÉ อ
กาํหนดจุดวิกฤตและค่าวิกฤตทีÉ ถูกต้องและจะต้องกาํหนดการ
ตรวจสอบเฝ้าระวังภายในโรงงาน เพืÉ อควบคุมกาํกับให้แน่ใจ
ว่าค่าวิกฤตอยู่ในเกณฑ์ทีÉ กาํหนดอันจะทาํให้อาหารมีความ
ปลอดภัย ควรอบรมให้ ผู้ปฏิบัติงานใหม่  เข้าใจวิธีการ
ปฏิบัติงาน กระบวนการผลิต อุบัติเหตุและอันตรายต่าง ๆ 
ก่อนการปฏิบัติงาน ขัÊนตอนวิธกีารทาํงานเขียนไว้อย่างชัดเจน
ให้ผู้ปฏบิัติงานเข้าใจ และสามารถปฏบิัติตามได้อย่างถูกต้อง 
จะทาํให้ระบบการตรวจติดตามมปีระสทิธภิาพ  
 ขัÊนตอนทีÉ  10 การกําหนดวิธีการแก้ไข พบว่ามี
ปัญหาในระดับปานกลาง เนืÉ องจาก หลักการนีÊ กําหนดให้
ทมีงาน HACCP วางแผนและต้องสามารถคาดการณ์ล่วงหน้า
ได้ว่าหากการผลิตเกิดการเบีÉ ยงเบนไปจากค่าวิกฤตทีÉ กาํหนด
จะต้องกาํหนดมาตรการแก้ไขอย่างไร และต้องจัดทาํขัÊนตอน
วิธีการปฏบิัติงานไว้อย่างชัดเจน เพืÉ อให้ดาํเนินการแก้ไขตาม
ขัÊนตอนทีÉ กาํหนดไว้ได้อย่างทนัการ ขัÊนตอนและวิธกีารทาํงาน
ต้องเขียนไว้อย่างชัดเจนให้ผู้ปฏิบัติงานเข้าใจ และสามารถ
ปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้อง เช่นกัน ปัญหาทีÉ พบ เกิดจาก
พนักงานไม่เข้าใจปัญหาทีÉ เกิดขึÊ น และไม่ปฏิบัติตามเอกสาร 
คําแนะนําและข้อปฏิบัติทีÉ เขียนเอาไว้ ใช้ความเคยชิน และ
ประสบการณ์ในการแก้ไขปัญหา ซึÉ งบ่งครัÊ งอาจเกิดการ
ผิดพลาดจากความรู้ เท่าไม่ถึงการณ์ ซึÉ ง สุดคะนึง พงษ์
พิสุทธินันท์ (2543 ) ได้ทาํการศึกษาแนวทางการพัฒนา
ระบบคุณภาพ HACCP เพืÉ อการส่งออกผลิตภัณฑ์ถัÉวเหลือง
ฝกัสดแช่แขง็ โดยใช้กรณีศึกษา บริษัทยูเนีÉ ยนฟรอสท ์จาํกัด 
กล่าวไว้ว่าอุปสรรคในการดําเนินงานทีÉ พบ เกิดจาการไม่
นาํเอาวิธีการทาํงานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัติ ผู้บริหาร
ไ ม่ ไ ด้ ใ ห้ ค ว ามสนั บส นุนอ ย่ า ง ต่ อ เนืÉ อ ง  คว าม ด้ อย
ประสิทธิภาพในการทาํงานของผู้ปฏิบัติงานบางคนทาํให้
ระบบเกิดความล่าช้า และสมาชิกทีม HACCP พบปัญหา
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ภายในทีมงานเองด้วยเช่นกัน คือขาดรูปแบบการทาํงานทีÉ
เหมาะสม 
 ขัÊนตอนทีÉ  11 กําหนดกระบวนการทวนสอบ 
พบว่ามีปัญหาในระดับปานกลาง เนืÉ องจากผู้ปฏิบัติงานไม่
นาํเอาวิธกีารทาํงานทีÉ จัดทาํขึÊนเป็นเอกสารไปปฏบิัติ อาจเป็น
เพราะเอกสารทีÉ จัดทาํขึÊนมีเนืÊอหามาก พนักงานบางส่วนทีÉ ไม่
เข้าใจการจัดทาํระบบ HACCP จึงไม่สนใจอ่านและทาํความ
เข้าใจ ทมีงาน HACCP จึงได้แยกเอกสารเฉพาะส่วนออกมา
ให้ผู้ทีÉ เกีÉ ยวข้องนัÊน ๆ ได้ศึกษา และต้องจัดประชุมบ่อย ๆ 
เพืÉ อให้พนักงานเกิดความเคยชินและยอมรับระบบควบคุม
คุณภาพ และพบว่าผู้เคยได้รับข่าวสารเกีÉ ยวกับการบริหาร
คุณภาพโดยรวมมีการยอมรับการบริหารคุณภาพโดยรวมสงู
กว่าผู้ทีÉ ไม่เคยได้รับข่าวสารเกีÉ ยวกับบริหารคุณภาพโดยรวม
เลย 
 ขัÊนตอนทีÉ  12 การทาํระบบเอกสารและการเกบ็
บันทึก พบว่ามีปัญหาในระดับปานกลาง แต่ข้อทีÉ มีปัญหาใน
ระดับน้อย คือการกาํหนดอายุการเกบ็เอกสาร ซึÉ งการจัดทาํ
ระบบเอกสารถอืว่าเป็นจุดแขง็ของระบบ HACCP เพราะการ
มีเอกสารข้อมูลสามารถใช้เป็นหลักฐานยืนยันว่าได้ออกแบบ
และวางแผนการผลิตถูกต้องตามหลักวิชาการ ทีมงาน 
HACCP ความเหน็ว่า ขัÊนตอนและวิธกีารปฏบิตัิงานทีÉ ถูกต้อง
จะช่วยให้พนักงานปฏิบัติหน้าทีÉ ได้ไม่ผิดพลาด และจะต้อง
จัดขึÊ นเป็นเอกสารเพืÉ อง่ายต่อการอ้างอิงและเป็นหลักฐาน 
วิธกีารทาํงานต้องเป็นวิธทีีÉ สามารถนาํมาปฏบิัติได้โดยสะดวก 
และเขียนขึÊนด้วยภาษาทีÉ เข้าใจง่าย และหากผู้ปฏิบัติงานได้
เขยีน วิธกีารทาํงานของตนขึÊนเอง จะทาํให้เกิดความรู้สกึเป็น
เจ้าของและรับผดิชอบต่องานนัÊน 
 
ขอ้เสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะในการนาํผลวิจยัไปใช้ 
 จากสภาพการณ์ทีÉ เป็นจริงในปัจจุบัน โลกของ
การค้าเป็นการค้าไร้พรมแดนทีÉ ไม่ใช้มาตรการทางด้านภาษี
มากีดกัน แต่จะใช้มาตรการของ SPS และ TBT มาเป็นตัว
ตัดสนิแทน และผลิตอาหารทีÉ มีคุณภาพและมาตรฐานต้อง
ได้รับความเชืÉ อมั Éนและความไว้วางใจจากประเทศคู่ค้า 
หลาย ๆ ประเทศได้นาํระบบประกันคุณภาพมาใช้บังคับกับ
คู่ค้าของตนมากขึÊน ดังนัÊนประเทศไทยซึÉ งเป็นผู้ ส่งออกสนิค้า
เกษตรและอาหารรายใหญ่ จําต้องปฏิบัติตามกฎระเบียบ 
ข้อบังคับทีÉ กาํหนดขึÊ น ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุด
วิกฤตทีÉ ต้องควบคุม หรือ HACCP เป็นหนึÉ งในมาตรการ
เข้มงวดทีÉ คู่ค้าหลายประเทศนาํมาบังคับใช้ จึงหลีกเลีÉ ยงไม่ได้
ทีÉ จะเราผู้ส่งออกจะต้องปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด หากขาด
ความเข้าใจในการปฏิบัติ หรือละเลย อาจก่อให้เกิดความ
เสยีหายต่อการค้า ได้ 
 ข้อเสนอแนะในการวิจยัครัÊงต่อไป 
 1. ควรพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมการจัดทาํระบบ 
HACCP 
 2. ควรวิจัยเกีÉ ยวกับกฎหมายบังคับในการตรวจ
รับรองระบบ HACCP 
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